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© Verfahren und Vorrichtung zum Spritzgiessen von Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern, 


@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Spritz- 
gie/ten von Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern und 
eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfah- 
rens, wobei die fur jeweils einen Spritzzyklus erfor- 
derlichen Kunststoffschmelzen in je einer Plastifizie- 
reinheit (17, 18, 19) fur jede Kunststoffschmelze er- 
zeugt und von diesen in vorgegebenen Mengen 
nacheinander in scheibenartiger Anordnung senk- 
recht zur Langsachse einer einzeinen ausgewahlten 
Spritzeinheit (5) - uhabhangig davon, ob jede Plasti- 
fiziereinheit (17, 18, 19) mit einer eigenen Spritzein- 


heit bestuckt ist oder nicht - in einen im Ausgangs- 
bereich dieser ausgewahlten Spritzeinheit (5) ange- 
ordneten Sammelraum (10) eingespritzt werden, be- 
vpr die so bereit gestellte Gesamtheit der geschieh- 
teten Kunststoffschmelzen mittels eines einzigen Hu- 
bes der ausgewahlten Spritzeinheit (5) uber einen 
oder mehrere Angu/3kanai/-kanale (3) oder ein An- 
gu/3kanalsystem in das Formwerkzeug (1) einge- 
spritzt wird. . 
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Die Erfinduhg betrifft ein Verfahren zum Spritz- 
gieflen von Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern 
gema/3 den Merkmalen des Oberbegriffs des Pa- 
tentanspruchs 1 sowie eine Vorrichtung zur Durch- 
fuhrung dieses Verfahrens qemafl den Merkmalen 
des Oberbegriffes des Patentanspruchs 4. 

Das Spritzgie/ten von Mehrkomponenten- 
Kunststoffkorpern ist seit langem bekannt Der Ur- 
sprung dieser fechnoiogie lag in dem Bestreben 
begrundet, Kunststoffkorper weitgehend aus einem 
preiswerteln "und dabei' meistens unansebn lichen 
Kunststoffmaterial herzustellen und dieses im.glei- 
chen Arbeitsgang ledigiich mit einer. moglichst 
dunnen Oberflache aus einem ansehnlicheren und 
dabei meistens teureren Kunststoffmaterial zu be- 
schichten. Zu diesem Zweck wurde beispielsweise 
in der DE-OS 21 03 885 zunachst ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Ver- 
fahrens offenbart, mit dem aus zwei kombinterten 
Spritz- und Plastifizier einh eiten und ents prechend 


geeignet angeordneten Zuleituhgen nacheinander 
bzw. abwechseind eine als Deckschicht und eine 
als Kernschicht dienende Kunststoffschmelze uber 
denseiben Anguflkanal in ein Formwerkzeug ge- 
spritzt werden konnten, wobei zunachst eine aus- 
reichende Menge der als Deckschicht vor-gesehe- 
nen Kunststoffschmelze in das Formwerkzeug und 
den Anguflkanal einzubringen war, be vor in diesen 
Vorrat eine solche Menge der als Kernschicht vor- 
gesehenen Kunststoffschmelze eingespritzt werden 
konnte, da/3 die Deckschicht gleichma/3ig uber die 
Innenflache des Formwerkzeugs verteilt und das 
Formwerkzeug insgesamt > mit Kunststoffschmelze 
ausgefullt wurde. Gegebenenfalls konnte zum 
Schlu/3 noch einmal eine geringe Menge der ais 
Deckschicht vorgesehenen Kunststoffschmelze in 
das Formwerkzeug eingespritzt werden, um eine 
Ver siegelung der Oberflache des erzeugten Kunst- 
stoffkorpers zu erreichen. 

Eine weitere Moglichkeit, Mehrkomponenten- 
Kunststoffkorper mittels Spritzgieflen herzustellen, 
ist aus der DE-PS 22 59 818 bekannt, nach deren 
Lehre zwei kombinierte Spritz- und Plastifizierein- 
heiten je einen Kanal einer Koaxialduse mit einem 
zen t r alen Kanal. mit kreisformigem Querschnitt und 
einem diesen umgebenden Kanal mit ringformigem 
Querschnitt mit je einer Kunststoffschmelze beauf- 
schlagen, wobei die Kanale durch axiales Verschie- 
ben einzelner Dusenteile unabhangig voneinander 
geoffnet und geschlossen werden konnen und der 
Spritzdruck der kombinierten Spritz- und Plastifizie- 
reinheiten ebenfalis unabhangig voneinander ein- 
- stellbar bzw. regulierbar ist. Die Duse wird dann 
zunindest wahrend eines Spritzgieflzyklus mit ih- 
rem Dusenmund mit einem Angu/3kanal oder dem 
.Eingang eines An gu/3 kanal systems eines Form- 
werkzeuges in Kontakt gebracht. Die beiden Kunst- 
stolfschmelzen konnen in diesem Fall entweder 


nacheinander bzw. abwechseind Oder zeitlich teil- 
weise uberlappend oder volikommen gletchzeitig in 
das Formwerkzeug eingespritzt werden. 

Mit dem Anwachsen der Erfahrungen im Um- 

5 gang mit den vorgenannten Verfahren und Vorrich- 
~ " tun^en~erfo^ 

eine Ausweitung des moglichen Anwendungsge- 
biets, und zwar einerseits in Richtung der Verwen- 
dung von keineswegs immer sehr preiswerten 

w Kunststoffmaterialien mit speziellen Eigenschafts- 
" Anforderungen als Kernschicht-Material ansteile ei- 
nes nur preiswerten Kernschicht- 
Kunststoffmaterials, beispielsweise der Verwen- 
dung von Kunststoffmaterialien mit elektromagneti- 

75 sche Abschirmungen verursachenden Zusatzen als 
Kernschicht-Material fur Gehause von elektroni- 
schen Geraten gema/3 einer Publikation in 
"Kunststoffe" 75 (1985), 145 - 152, und anderer- 
seits in Richtung auf die Verwendung von mehr als 

20 zwei verschiedenen Kunststoffschmelzen in einem 


eFnzeinen Sprltzgiefizyklus, um du7cr^Kombihatiorf~" 
von Kunststoffmaterialien mit sehr speziellen Ei- 
genschaften, beispielsweise saurefest oder un- 
durchlassig fur bestimmte Gase oder geschmacks--. 
25 neutral oder nicht fettloslich, Kunststoffkorper mit 
ganz bestimm ten Eigenschaftskombinationen, z.B. 
bestimmte Lebensmittelverpakkungen, erzeugen zu 
konnen. 

Der letztgenannte Weg fuhrte bereits mit der 
30 DE-PS 22 47 995 zu einer Spritzgieflvorrichtung 
mit einer der vorbeschriebenen Koaxialduse mit 
zwei Kanalen in Aufbau und Wirkungsweise sehr 
ahnlichen , Dreifach-Koaxialduse, die im speziellen 
Fall zwar in ihrem Zentralkanai und in ihrem au/Je- 
35 ren Ringkanal dieselbe Kunststoffschmelze, nam- 
lich die fur eine Deckschicht bestimmte, weiterlei- 
teh soil, wahrend in dem zwischen diesen beiden 
Kanalen liegenden weiteren Ringkanal eine andere, 
* fur eine Kernschicht bestimmte Kunststoffschmelze 
40 transportiert wird, doch steht hier der Verwendung 
von tatsachlich drei unterschiedlichen Kunststoff- 
materialien nichts entgegen. Aus der WO 88/00117 
ist dann sogar eine Spritzgieflvorrichtung- mit einer 
Koaxialduse zur Zusammenfuhrung und geschich- 
45 teten Weiterleitung von mindestens funf verschie- 
denen Kunststoffschmelzen bekannt. 

Alle vorgenannten Verfahren zum Spritzgieflen 
von Kunststoffkorpern bzw. die zu ihrer Durchfuh- 
rung erforderlichen Vorrichtungen benotigen zu- 
so mindest zwei kombinierte Spritz- und Plastifizie- 
reinheiten, von denen wegen der. Notwendigkeit, 
da/3 jede auf einen gemeinsamen Anguflkanal bzw. 
einen gemeinsamen Eingang eines Anguflkanalsy- 
stems bzw. auf eine gemeinsame Duse vor dem 
55 vorgenannten Angufikanal bzw. Anguflkanalsystem 
ausgerichtet sein mu/3, allenfalls nur eine von ihnen 
in der Symmetrieachse der Werkzeug-Schli'eflein- 
heit angeordnet sein kann. Das bedeutet. aber, dafl 
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bei den hohen Drucken wahrend des Einspritzens 
der Kunststoffschmelzen in das Formwerkzeug er- 
hebliche Krafte an der jeweiligen Spritzgie/Jvorrich- 
tung angreifen, deren Wirkungslinien nicht mit der 
Symmetrieachse der WerkzeugSchlie/3einrichtung 5 
ubereinstimmen und deren Kompensation einen er- 
heblichen zusatzlichen konstruktiven Aufwand bei 
der Herstellung einer vorgenannten Spritzgietfvor- 
richtung erfordert Dies gilt auch dann, wenn die 
kombinierten Spritz- und Plastifiziereinheiten weit- 10 
gehend symmetrisch zur Symmetrieachse der 
Werkzeug-Schlietfeinheit angeordnet werden, da 
die gesamte Vorrichtung dann immer noch unter 
der Voraussetzung zu kon struieren ist, da/3 die 
Spritz- und Plastifiziereinheiten, nicht in jedem Fall - 75 
genau gleichzeitig mit gleichen Drucken beauf- 
schlagt werden. Bei den bisher bekannten Spritz- , 
gie/3vorrichtungen zur Herstellung von 
Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern ist dieser zu- 
satzliche und kostentreibende Aufwand jedoch un- 20 
vermeidlich. 

Ebenfalls unvermeidlich und noch viel weiter- 
gehend ist bei den bisher bekannten Spritzgie/Jvor- 
richtungen zur Herstellung von Mehrkomponenten- 
Kunststoffkorpern der notwendige konstruktive und 25 
apparative Aufwand zur Steuerung der Arbeitspha- 
sen der kombinierten Spritz- und Plastifiziereinhei- 
ten, um die erforderlichen Druckverlaufe der einzel- 
nen kombinierten Spritz- und Plastifiziereinheiten 
so vorgeben zu konnen, dafl die Endprodukte keine 30 
Umschaltmarken auf der Oberflache oder sonstige 
Beeintrachtigungen der Gestalt Oder Oberflache 
durch unterschiedliche Einschalt- oder Abschaltvor- 
gange von einzelnen Kunststoffschmelzen aufwei- 
sen. Dies gilt bereits fur eine Spritzgie/3vorrichtung 35 
gemafl der DE-OS 21 03 885, bei der nur zwei 
Steuer-uhd Regeleinheiten aufeinander abzustim- 
men sind, noch viel mehr aber dann, wenn die 
entsprechenden Spritz- und Plastifiziereinheiten zu- 
nachst auf eine ebenfalls separat zu steuernde 40 
Mehrkanalduse mit zu offnenden und zu schlie/ten- 
den Kanalausgangen arbeiten urid dies ggf. auch 
noch fur mehr als zwei Kanaie. 

Daruber hinaus erfordert im ubrigen auch die 
inzwischen ubliche Verwendung von koaxialen 45 
Mehrkanaldusen zum Spritzgieflen von 
Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern selbst einen 
erheblichen konstruktiven und .damit -finanziellen - 
Aufwand. 

Die vorstehend dargestellten Nachteile wurden 50 
zwangslaufig bei einem Verfahren zum Spritzgie- 
/3en eines Mehrkomponenten-Kunststoffkorpers 
vermieden, das bereits in der "Kunststoff-Praxis, 
Beilage zur Zeitschrift Kunststoffe", Heft 7, Juli 
1957, S. 389 - 393 beschrieben wurde und darauf 55 
abzielte, unter Verwendung einer bekannten hy- 
draulischen Spritzgufimaschine und einer zur Mes- 
sung des Flie/Jvermogens thermoplastischer Kunst- 


stoffe in Abhangigkeit von Spritztemperatur, For- 
mentemperatur und Spritz druck dienenden spiral- 
formigen Testform in einem Nebenversuch das 
Flie/3verhalten eines thermoplastischen Kunststoffes 
innerhalb der Testform nachzuweisen, indem in 
einem Spritzgutfzylinder mehrere Schichten glei- 
chen Materials, jedoch mit unterschtedlichen Ein- 
farbungen in Richtung der Zyiinderachse nebenein- 
ander angeordnet wurden, bevor sie mit einem 
einzigen Hub des Kolbens des Spritzgu/3zylinders 
in die Testform gedruckt wurden. Hier handelte es 
sich allerdings nur um einen kleinen Spritzgutfzylin- 
dermit einer Kapazitat von 40 g aufzunehmendem 
Kunststoff, bei dem gema/3 den ubrigen Ausfuhrun- 
gen der vorgenannten Druckschrift offensichtlich 
die verschieden eingefarbten Komponenten dessel- 
beh Kunststoffs zunachst in fester Form in den 
Spritzgutfzylinder eingebracht und dann mittels ei- 
ner externen Heizvorrichtung aufgeschmolzen wur- 
den, wobei durchaus zu erwarten war, dad an den 
Grenzen der einzelnen Farbschichten keine we- 
sentlichen Mischungseffekte auftreten wurden. 
Dem Fachmann wurde hier jedoch kein Hinweis 
darauf gegeben, wie mehrere unterschiedliche und 
bereits aufgeschmolzene Kunststoffschmelzen in 
einem Sammelraum im einer Spritzgie/3form zuge- 
wandten Ende eines Spritzzylinders oder einer Ex- 
trudereinheit schichtweise deponiert werden kon- 
nen, um dann - und zwar auch in gro/3eren Mengen 
- ohne merkliche Vermischung mit einem . Hub der * 
Spritzeinheit in die Spritzgieflform gedruckt zu wer- 
den, wobei dies auch noch in einentf weitgehend 
automatisierten Produktionszyklus zu; geschehen 
hat. . :t - • 

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren, zum- Spritzgie/3en 
von Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern und eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens 
zur Verfugung zu stellen, die den einfachen kon- 
struktiven und damit preiswerten Aufwand der vor- 
beschriebenen_ Versuchsanordnung -fur die Produk- 
tion von beliebigen Mehrkomponenten-Kunststoff- 
korpem nutzbar machen und damit einen wesent- 
lich einfacheren und somit betriebssichereren Ab- 
laut der notwendigen Spritzgieflzyklen gestatten. 

Die Erfindung lost diese Aufgabe mit Hilfe der 
Merkmale des kennzeichnenden Teils des Patent- 
anspruchs 1 und der Merkmale des kennzeichnen- 
den Teils des Patentanspruchs 5. 

Dabei ergibt sich zunachst der uberraschende 
Effekt, da/3 es bei geeigneter Auswahl und Schich- 
tung der verwendeten Kunststoffe tatsachlich mog- 
lich ist, Schmelzen durchaus unterschiedlicher 
Kunststoffe ohne merkliche Mischungseffekte an 
den Schichtgrenzeh in einer scheibenartigen An- 
ordnung in einem Sammelraum zusammenzufuh- 
ren, um sie dann nacheinander so in eine Spritz- 
giefiform zu drucken, dafl sie dort einen Formkor- 
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per aufbauen, der eine im Querschnitt sandwichar- 
tige Struktur mit deutlich voneinander abgegrenz- 
ten Schichten aufweist. • - 

Au/Jerdem erweist es sich als besonders vor- 
teilhaft, dafl einerseits in iedem Fall auf eine kom- 
plizierte und teure Mehrkanalduse verzichtet wer- 
den kann und andererseits nur eine einzige Steuer- 
und Regeleinrichtung fur die Durchfuhrung der 
Druckubertragung von der Spritzeinheit auf den 
Werkzeuginnenraum erforderlich ist Das Offnen 
und Schlie~/ten der Verbindungen zwis'chen den 
Plastifiziereinheiten kann in vorteilhafter Weise mit- 
tels einfacher gesteuerter Schieber bekannter Art 
erfolgen, wobei die Steuerung dieser Vorgange 
nicht unmittelbar auf den eigentlichen Einspritzvor- 
gang einwirkt und beispielsweise in einfacher Ab- 
hangigkeit von der Kolbenstellung der Spritzeinheit 
beim Zuruckfahren in die Ausgangsstellung fur ei- 
nen Einspritzvorgang durchfuhrbar ist. Die Plastifi- 
ziereinheiten_benotigen_^ggt bis auf eine 'direkt 


Vorrichtung sind in der Zeichnung dargesteilt. 
Es zeigen: 

Fig. 1: Schnitt durch die schematische Darstel- 
lung einer erfindungsgemaflen Spritzgietfvorrich- 
5 tung mit mehreren Plastifiziereinheiten und einer 


mit der einzigen ausgewahlten Spritzeinheit kombi- 
nierte - keine eigenen mit ihnen kombinierten 
Spritzeinheiten und konnen daher ebenfalls einfa- 
cher konstruiert und damit preiswerter hergestellt 
werden, was ebenfalls in-Bezug auf die Losung der 
gesteilten Aufgabe von Vorteil ist. 

Ais vorteilhaft ist auch anzusehen, dad die ein- 
zige ausgewahlte Spritzeinheit direkt in der Sym- 
metrieachse der Werkzeug-Schlie/Jeinheit angeord- 
net werden kann, da dadurch die Kompensa tlon 
unerwunschter Krafte an der gesamten Spritzgie/3- 
vorrichtung.vermieden wird. 

Besonders vorteilhaft ist auflerdem. die Mog- 
lichkeit, den Ausgangsbereich der Spritzeinheit ein- 
schlie/Jiich der Anschlusse fur die Zuleitungen von 
den Plastifiziereinheiten auswechseln zu konnen, 
da auf diese Weise das Umrusten einer Spritzgiefl- 
vorrichtung auf die Produktion unterschiediicher 
Mehrkomponenten-Kunststoffkorper wesentlich er- 
leichtert wird. 

Einen weiteren Vorteii bietet eine Ausfuhrungs- 
form der Erfindung, bei der im Sammeiraum me- 
chanische Trennhilfen in Form von an der Innen- 
wand des Sammelraums gefuhrten, ansonsten 
schwimmend gelagerten und mit geeigneten Ein- 
fullnuten und Durchlafloffnungen versehenen 
Trennscheiben angeordnet sind, da auf diese Wei- 
se auch Kunststoffschmelzen nebeneinander in 
scheibenartiger Anordnung deponiert und verarbei- 
tet werden konnen, die ansonsten vorzeitig an ihrer 
Grenzflache miteinander in Wechselwirkung treten 
■ wurden. 

Weitere vorteiihafte Ausgestaltungen des erfin- 
» dungsjgema/ten Verfahrens bzw. der zu seiner 
';;DurchfCjhrung erforderlichen Vorrichtung werden 
<durch "die Merkmaie der Unteranspruche 3 sowie 6 
,l3is 8 beschrieben. - 
^Ausfuhrungsbeispiele der erfindunsgema/3en 


einzigen Spritzeinheit. 
Fig. 2: Schnitt durch die schematische Darstel- 
lung eines weiteren Ausfuhrungsbeispiels der 
erfindungsgema/ten SpritzgieGvorrichtung. 
10 Fig. 1 zeigt ein zweiteiliges Formwerkzeug 1 

**" " " mit einem Formhohiraum 2 fureinen zu produzie- 
renden Mehrkomponenten-Kunststoffkorper und ei- 
nen Anguflkanal 3, an den der dusenartige Aus- 
gang 4 einer Spritzeinheit 5 angekoppelt ist, wobei 
15 der Ausgang 4 mit einem bekannten und deshalb 
hier nicht explizit dargesteilten Verschluflmechanis- 
mus versehen sein kann. Die Spritzeinheit 5 enthalt 
zunachst : eine Kolben-/Zylinder-Anordnung 6 be- 
kannter Bauart, die beispielsweise beidseitig mit 
20 einer Hydraulikflussigkeit beaufschlagt werden 


kannT was~durch di^symbolisch^^Doppelpfeile"7 
angezeigt wird. Die Kolbenstange 8 der Kolben- 
/Zylinder-Anordnung 6 verschiebt einen Stempel 9 
in einem Sammeiraum 10, der im Ausgangsbereich 
25 der Spritzeinheit 5 in Bezug auf das Formwerkzeug 
1 angeordnet ist. 

. Der Sammeiraum 10 weist neben dem dusen- 
artigen Ausgang 4 Anschlusse 11, 12, 13 fur die 
Zuleitungen 14, 15, 16 von Plastifiziereinheiten 17, 
30 18, 19 bekannter Art mit oder ohne eigene inte- 
grierte Spritzeinheit auf, in denen verschiedene 
Kunststoffschmelzen erzeugt werden, die beim Zu- 
ruckfahren des Stempels 9 aus der - linken - End- 
stellung eines Einspritzvorganges in die - rechte - 
35 Ausgangsstellung eines neuen Einspritzvorganges 
nacheinander uber die Zuleitungen 14, 15, 16 in 
einer scheibenartigen Anordnung 20 senkrecht zur 
Langsachse der Spritzeinheit 5 in den Sammei- 
raum 10 eingespeist werden,- wobei in den Zulei- 
40 tungen 14, 15, 16 jeweiis steuerbare Schieber 21, 
22, 23 bekannter Art rechtzeitig geoffnet und ge- 
. schlossen werden. Nach dem vollstandigen Aufbau 
einer scheibenartigen Anordnung 20 aus geschich- 
teten Kunststoffschmelzen wird der Stempel 9 von 
45 * der Kolben-ZZylinder-Anordnung 6 wieder in Rich- 
tung auf das Formwerkzeug 1 verschoben, wobei 
die Kunststoffschmelzen unter* Berucksichtigung 
der Tatsache, da/3 die zuerst in das Formwerkzeug 
1 eindringende Kunststoffschmelze auch zuerst an 
so den "kalten" Wanden des Formwerkzeugs 1 ab- 
kUhlt, die Flieflgeschwindigkeit vermindert und 
dann erstarrt und da/3 die spater nachkommenden 
Kunststoffschmelzen jeweiis mit hoherer Tempera- 
tur und Fliefigeschwindigkeit vorwiegend in der Mit- 
55 te des Anguflkanals 3 und des Formwerkzeugs 1 
nachdrangen, im Formwerkzeug 1 den gewunsch- 
ten Mehrkomponenten-Kunststoffkorper mit einer 
. vorgegebenen Schichtstruktur und Oberfiachenbe- 
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schaffenheit aufbauen. 

Fig. 2 zeigt im Unterschied zu Fig. 1 insbeson- 
dere eine Spritzgie/teinheit 5, in der der Stempel 9 
/ durch eine Extruderschnecke 24 mit einer Ruck- 
stromsperre 25 und einer Spitze 26 ersetzt ist. Die 
Versorgung der Extruderschnecke 24 mit Rohmate- 
rial erfolgt uber den Vorratsbehalter 27. Der Aufbau 
der scheibenartigen Anordnung 20 verschiedener 
Kunststoffschmelzen senkrecht zur Langsachse der 
Spritzeinheit 5 erfolgt hier mit Hilfe von oder ohne 
Trennscheiben 28 mit Einfullnuten 29 und Durch- 
latfoffnungen 30, wobei beim Zuruckfahren der Ex- 
truderschnecke aus der - linken - Endstellung eines 
Einspritzvorganges in die - rechte - Ausgangsstel- 
lung eines weiteren Einspntzvorganges zunachst 
ein bekannter und daher hier nur angedeuteter 
Verschlu/Jmechanismus 31 in die Schlieflstellung 
gebracht wird, bevor durch Offnen des steuerbaren 
Schiebers 21 das Einspeisen einer ersten Kunst- 
stoffschmelze in den Sammelraum 10 beginnt, 
durch das zunachst alle Trennscheiben 28 auf die 
Spitze 26 der Extruderschnecke 24 gedruckt wer- 
den. Erreicht danach die Einfullnut 29 der ersten - 
linken - Trennscheibe 28 den Anschlutf 12 fur eine 
zweite Kunststoffschmelze, wird der Schieber 21 
geschlossen und der Schieber 22. geoffnet, so dafl 
nun die zweite Kunststoffschmelze durch die Ein- 
fullnut 29 zwishen die beiden Trennscheiben 28 
eindringt und die erste Trennscheibe 28 an ihrem 
erreichten Ort fixiert, wahrend die zweite Trenn- 
scheibe 28 weiterhin auf der Spitze 26 der Extru- 
derschnecke 24 festgedruckt wird. Nach fortgesetz- 
tem Zuruckfahren der Extruderschnecke 24 in die 
Ausgangsstellung fur einen weiteren Einspritzvor- 
gang gelangt die Ruckstromsperre 25 dann in ei- 
nen Bereich, in dem ihre Wirkung-durch bekannte 
konstruktive Maflnahmen; beispielsweise "* durch 
eine begrenzte Erweiterung 32 des Extrudergehau- 
ses, trotz der Bewegung in die Ausgangsstellung 
aufgehoben wird. Zu diesem Zeitpunkt wird der 
Schieber 22 geschlossen und es stromt nunmehr 
Kunststoffschmelze aus dem Bereich der Extruder- 
schnecke 24 durch die Einfullnut 29 der letzten 
Trennscheibe 28, die dadurch an ihrem erreichten 
Ort fixiert wird, und der Spitze 26 der Extruder- 
schnecke bis zum Erreichen der Ausgangsstellung 
der Extruderschnecke 24 fur einen weiteren ,Ein- 
spritzvorgang durch die Extruderschnecke 24. Der . 
neue Einspritzvorgang entspricht im Ablauf demje- 
nigen, der in der Beschreibung zur Fig. 1 bereits 
dargestetlt wurde, kann hier allerdihgs noch durch 
die jeweilige spezielle Gestaltung der Durchlafloff- 
nungen 30 der Trennscheiben 28 beeinfluflt wer- 
den. * 

Zusatzlich zeigt die Fig. 2 in schematischer 
Darstellung noch die Moglichkeit des Auswech- 
selns des Ausgangsbereiches einer Spritzeinheit 5 
einschliefllich des Sammelraumes 10 und. der An- 
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schlusse 11 und 12 auf, indem nach dem Abkop- 
peln des dusenartigen Ausgangs 4 vom Anguflka- 
nal 3 und der Zuleitung 14 und 15 von den An- 
schlussen. 11 und 12 ledigiich eine pafiformige 

5 Rohrverbindung 33 bekannter Art gelost bzw. nach 
dem Auswechseln wieder arretiert werden mu/J. Im 
dargestellten Fall wurde die pafiformige Rohrver- 
bindung 33 so ausgestaltet, da/3 gletchzeitig die 
begrenzte Erweiterung 32 des Extrudergehauses in 

70 sie integriert ist, die der Beeinflussung der Wirkung 
der Ruckstromsperre 25 dient. Diese Beeinflussung 
kann allerdings auch durch andere geeignete Ma/3- 
nahmen bewirkt werden. 
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Bezugszeichenliste 


1 Formwerkzeug 
20 2 Formhohlraum 

3 Angutfkanal. 

4 dusenartiger Ausgang 

5 Spritzeinheit 

6 Kolben-/Zylinder-Anordnung 

25 7 symboiische Doppelpfeile fur die "Beaufschla- 

gung mit Hydraulikflussigkeit 

8 Kolbenstange 

9 Stempel - * 

10 Sammelraum ' ' 
30 11-13 Anschlusse .'^ 

14-16 Zuleitungen 

17 - 19 Plastifiziereinheiten >r : • 

20 scheibenartige Anordnung Y* 

21 - 23 steuerbare Schieber ^ 
35 24 Extruderschnecke 

25 Ruckstromsperre — - - - 

26 Spitze der Extruderschnecke . 
. 27 Vorratsbehalter 

28 Trennscheiben 
40 . 29 Einfullnuten 

30 Durchlafloffnungen 

31 Verschluflmechanismus 

32 Erweiterung des Extrudergehauses 

33 patfformige Rohrverbindung 

45 

Ansprtiche 

1. Verfahren zum Spritzgieflen von 
so Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern, bei dem 
mehrere fur jeweiis einen Spritzgiefizyklus separat 
erzeugte Kunststoffschmelzen vor mindestens ei- 
nem Angutfkanai oder der Eingangsoffnung eines 
Angutfkanalsystems eines Formw^rkzeugs zu- 
55 nachst in einem im Ausgangsbereich' einer geeig- 
neten Spritzeinheit angeordneten Sammelraum in 
scheibenartiger Anordnung senkrecht zur Langs- 
achse der Spritzeinhejt deponiert werden, bevor sie 
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nach dem Aufbau der vollstandigen Fullmenge fur 
das Formwerkzeug im Sammelraum insgesamt mit 
einem einzigen Hub der Spritzeinheit durch den 
Angu/3kanal Oder die Eingangsoffnung des Angu/3- 
kanalsystems in das Formwerkzeug eingespri tzt 
werden, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die scheibenartige Anordnung (20) der Kunst- 
stoffschmeizen im Sammelraum (10) durch geeig- 
nete Auswahl und Schichtung der verwendeten 
Kunststoffe erzeugt wird," die im" bereits aufge- 
schmolzenen Zustand in den Sammelraum (10) 
eingelassen werden. 

2. Verfahren zum * ■ Spritzgietfen von 
Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern nach An- 
spruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 bei der Erzeugung der scheibenartigen Anord- 
nung (20) der Kunststoffschmeizen. im Sammel- 
raum (10) geeigne t e mech anische Trennh ilf en (28) 
verwendet werden. 

3. Verfahren zum Spritzgie/Jen . von 
Mehrkomponenten-Kunststoffkorpern nach An- 
spruch 1 Oder 2, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Spritzeinheit (5) so mit einer Plastifizierein- 
heit (17, 18, 19) kombiniert ist, da/3 diese Kombina- , 
tion auch die in der dem dusenartigen Ausgang (4) 
des Sammelraums (10) am entferntesten angeord- 
neten Schicht zu deponierende - letzte - Kunststoff- 
schmelze erzeugt. 

4. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der vorangegangenen Anspruche 1 bis 
3 mit je einer Plastifiziereinheit fur jede erforderli- 
che Kunststoffschmelze und einer oder mehreren 
mit diesen Plastifiziereinheiten verbundenen 
Spritzeinheit(en), die wahrend jedes Spritzgie/3zy- 
klus mit der Eingangsoffnung minde'stens eines 
Angu/3kanals oder eines Angutfkanalsystems ge- 
koppelt ist/sind und durch diese Eingangsoffnung 
die Kunststoffschmeizen nacheinander, zeitiich teil- 
weise uberlappend oder gleichzeitig uber den An- 
gu/3kanal oder das Angu/3kanal system in das Form- 
werkzeug einspritzt/einspritzen, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Plastifiziereinheiten (17, 18, 19) - unabhan- 
gig davon, ob sie jeweils mit einer eigenen Spritz- 
einheit kombiniert sind oder nicht - auf jeden Fall 
mit einem im Ausgangsbereich einer einzelnen 
ausgewahlten Spritzeinheit (5) angeordneten Sam- 
melraum (10) verbunden sind. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die ausgewahlte Spritzeinheit (5) in der Sym- 
metrieachse der Werkzeug-Schliefieinheit angeord- 
net ist. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 
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da/3 die ausgewahlte Spritzeinheit (5) im wesentli- 
chen eine Kolben-ZZylinder-Anordnung (6) ist, de- 
ren bewegliche Teile (6, 8, 9, 24, 28) nur Axiaibe- 
wegungen in ihrer Langsachse ausfuhreh. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, 
dadurd^ge^ : ^ 

da/3 die ausgewahlte Spritzeinheit (5) eine Kombi- 
nation aus einer KoIben-/Zylinder-Anordnung (6) 
und einer Plastifiziereinheit (24, 25, 26) ist, in der 
die zuletzt in ihren Sammelraum (10) einzuspeisen- 
de~ und von ihrem dusenartigen-Ausgang (4) am - 
entferntesten angeordnete Kunststoffschmelze- 
Schicht unmittelbar erzeugt und aufgebaut wird. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, 
' dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Plastifiziereinheit (24, 25, 26) ein Schnek- 
kenextruder (24, 26) mit Ruckstromsperre (25) ist, 
wobei die Extruderschnecke (24) gleichzeitig den 
axial verschiebbaren Kolben (9) der Kolben- 
ZZylinder-Anordnung (6) der Spritzeinheit (5) bildet. 


~g7 Vc7rTchlu7i^nach"^einem der vorangegangenen ~ 
Anspruche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, 
dai5 die nicht in eine ausgewahlte Spritzeinheit (5) 
integrierten Plastifiziereinheiten (17, 18, 19) als be- 
25 wegiiche Elemente nur urn die Langsachse jeder 
Plastifiziereinheit (17, 18, 19) rotierende Teiie auf- 
weisen. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

30 da/S die nicht in eine ausgewahlte Spritzeinheit (5) 
integrierten Plastifiziereinheiten (17, 18, 19) 
Schneckenextruder bekannter Art ohne Vorrichtung 
zur axialen Verschiebung der Extruderschnecke im 
Extrudergehause darstellen. 

35 11. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen 
Anspruche 4 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 im Sammelraum (10) der ausgewahlten Spritz- 
einheit (5) mechanische Trennhilfen (28) zum Auf- 
bau einer scheibenartigen Anordnung (20) der 

40 Kunststoffschmeizen installiert sind. 
. 12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 es sich bei den mechanischen Trennhilfen (28) 
urn von der Innenwand des Sammelraums (10) 

45 gefuhrte, schwimmende und mit geeigneten Einfull- 
nuten (29) und Durchla/3offnungen (30) versehene 
Trennscheiben (28) handelt. 
13. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen 
Anspruche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 

so da/3 die Verbindungen (14, 15, 16) zwischen den 
nicht in eine ausgewahlte Spritzeinheit (5) integrier- 
ten Plastifiziereinheiten (17, 18, 19) und dem Sam- 
melraum (10) Mitte! (21, 22, 23) zum Offnen und 
Schlie/3en der Verbindungen (14, 15, 16) aufweisen. 

55 14. Vorrichtung nach Anspruch 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Mittel (21, 22, 23) zum Offnen und Schlie- 
/3en der Verbindungen gesteuerte Schieber (21, 22, 
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23) bekannter Art sind. 

1 5. Vorrichtung nach einem der vorangegangenen 
Anspruche 4 bis 14, dadurch gekennzeichnet, 
da/3 der den Sammelraum (10) enthaltende Aus- 
gangsbereich der ausgewahlten Spritzeinheit (5) 5 
einschliefllich der zugehorigen Anschlusse (11, 12, 
13) der Zuleitungen (14, 15, 16) der Plastifizierein- 
heiten (17, 18, 19) auswechselbar gestaltet ist. 
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